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ABSTRACT: 



In a temp, control process for an injection moulding or casting die (esp. for 
plastics and aluminium pressure casting) having a heated nozzle or hot channel for 
melt introduction under pressure into the die cavity or cavities by means of an 
extruder or the like in repeated cycles, one or more temp, sensors measure the 
temp, du ring the cycle for comparison with a predetermined target temp , and any 
temp, difference is used for controlling cooling or heating medium supply pref . by 
means of through-flow control valves . The novelty is that (a) a separate controller 
with a separate processor is provided for the heating and cooling operations 
respectively; (b) the heat amounts, to be supplied to the individual die regions in 
each next cycle and resulting from heating and the heat content of the melt, are 
transmitted in advance to the cooling channel controller; and (c) the cooling 
medium amounts are controlled for each subsequent cycle in accordance with these 
previously transmitted heat amounts. Also claimed is appts. for carrying out the 
above process. 
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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

© Verfahren und Anordnung zum Temperieren einer Spritzgle&form mit wenigstens einer beheizten Duse Oder 
einem HeiSkanal 

© Eln Verfahren zum Temperieren einer SpritzgieSform, 
insbesondere fur Kunststoff- und Aluminium-DruckguS mit 
wenigstens einer beheizten Duse oder einem Hei&kanal, 
wobel mittels eines Extruders o. dgl. In einem wlederkehren- 
den Zyklus der aufgeschmolzene Werkstoff unter Druck in 
die Formausnehmung bzw. die Formausnehmungen der 
SpritzgieGform eingebracht wird, dort aushartet, aus der 
Form entfernt und mit Beginn eines neuen Zyklus wieder 
unter Druck geschmolzener Werkstoff zugefuhrt wird, wobei 
uber wenigstens einen Tempera turmefifuhler die Tempera- 
tur wahrend des Zyklus gemessen und mit einer vorgegebe- 
nen Soll-Temperatur verglichen wird, und wobei Kuhl- oder 
Heizmedium in Abhsngigkeit von der Abweichung der 
gemessenen Ist-Temperatur von der gewunschten Soll-Tem- 
peratur zugefuhrt wird, wobei vorzugsweisa uber einen 
MeBfuhler eine Mehrzahl von Durchflufc-Steuerventilen fur 
das KOhl- bzw. Heizmedium gesteuert wird, die mengenmS- 
Sige rdumliche Bedarfsverteilung an Kuhimittel bezogen auf 
die jeweils verwendete Form und die in dieser Form 
vorgesehenen Kanale fur das Kuhl- oder Heizmittel empi- 
risch oder rechnerisch ermitteit wird, und bei Jedem Zyklus 
an wenigstens einem bestimmten Zeitpunkt der Zyklus-Peri- 
ode ein Vergleich von Soli- und Ist-Temperatur des einen 
MeBfuhlers vorgenommen wird und die Mehrzahl von 
DurchfluS-Steuerventilen in Abhangigkeit von der festge- 
stellten Temperaturabweichung und in Abhangigkeit von 
dem abgespeicherten, rSumlichen Kuhl- oder ... 

Die folgenden Angoben sind den vom Anmelder elngerelchton Unterlegen entnommen 
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Beschreibung weils gesonderte Regelungen vorgesehen sind, so daB es 

zu einem wechselseiiigen "Aufschaukeln" der Rege- 
Die Erfindung richtet sich auf ein Verfahren zum lungskreise kommen kann. 
Temperieren einer SpritzgieBform, insbesondere fur Hiervon ausgehend iiegt der Erfindung die Aufgabe 
Kunststoff- und Aluminium-DruckguB, wobei mittels ei- 5 zugrunde, ein Verfahren und eine Anordnung, wie sie 
nes Extruders o. dgl. in einem wiederkehrenden Zyklus aus der Patenlanmeldung P 43 07 347- an sich bekannt 
der aufgeschmolzene Werkstoff unter Druck in die sind, so zu verbessern, daB unter Berucksichtigung der 
Formausnehmung bzw. die Formausnehmungen einer Warmezufuhr zu dem HeiBluftkanal und der hiervon 
SpritzgieBform eingebracht wird, dort aushartet, aus ausgehenden Warmeausbreitung im Spritzwerkzeug 
der Form entfernt und mit Beginn eines neuen Zyklus 10 das Temperierverhalten so verbessert wird, daB optimal 
wiederum unter Druck geschmolzener Werkstoff zuge- kurze Taktzeiten realisierbar sind 
fuhrt wird, wobei uber wenigstens einen Temperatur- Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB fur die KQh- 
meBfQhler die Temperatur wahrend des Zyklus gemes- lung und Heizung jeweils eine gesonderte Steuerung 
sen und mit einer vorgegebenen Soll-Temperatur ver- mit jeweils einem gesonderten Prozessor vorgesehen 
glichen wird, und wobei Kuhi- oder Heizmedium in Ab- 15 sind, daB diese fiber einen Datenbus miteinander ver- 
hangigkeit von der Abweichung der gemessenen 1st- bunden sind, und daB die zu den einzelnen Formberei- 
Temperatur von der gewunschten Soll-Temperatur zu- chen bei dem jeweils nachsten Spritz-Zyklus zuzufiih- 
gefiihrt wird. Solche Verfahren sind an sich beispiels- renden Warmemengen resultierend aus Heizung und 
weise aus der US-PS4 420 446 oder der US- Warmemenge der Schmelze vorab der Steuerung der 
PS 4 354 812 bekannt Weiterhin beschaftigen sich mit 20 Ktthlkanale ubermittelt wird und die Kuhlmittelmengen 
diesem Problemkreis die Verdffentlichung des Anmel- in Abhangigkeit von diesen vorab ubermittelten War- 
ders "Exakte Temperierung bei geringem Kostenauf- memengen fur den jeweils darauffolgenden Zyklus ge- 
wand" in der Zeitschrift TLASTverarbeiter", 1984, Nr. steuert werden. 

5, Seite 74 bis 81 und die Verdffentlichung von Rolf ErfindungsgemaB wird also eine Warmemengenbi- 

RoBbach "Konstruktive Auslegung der Temperierkana- 25 lanz und abhangig davon eine Kuhlmittelmengen-Bilanz 

le in Hochleistungsspritzwerkzeugen ,, in "Plaste und eines Spritz-Zyklus realisiert und dafur gesorgt, daB ein 

Kautschuk",1988,Seitel32bisl34. Abdriften der Temperatur, insbesondere nach oben, 

Ein Verfahren, welches gegenuber dem bekannten durch Zurverfugungstellung einer angemessenen Men- 
Stand der Technik bereits eine erhebliche Verbesserung ge an Kflhlmittel von vornherein vermieden wird. Dies 
der Temperierung gebracht hat und zwischenzeitlich 30 bedeutet auch, daB sehr bald nach dem Einspritzen die 
mit groBem Erfolg praktiziert wird, ist aus der deut- Warmeenergie aus der Schmelze und dem HeiBkanal 
schen Patentanmeldung P 40 32 562 bekannt Danach ist abgefuhrt ist und die optimale Temperatur zum Aus- 
vorgesehen, daB uber einen MeBfuhler eine Mehrzahl werfen des Spritzlings und zum erneuten Einspritzen 
von DurchfluB-Steuerventilen filr das Kiihlbzw. Heiz- zur Verfugung steht und dementsprechend sehr kurze 
medium gesteuert wird, daB die mengenmaBige raumli- 35 Taktzeiten erreicht werden konnen. 
che Bedarfsverteilung an Kflhlmittel bezogen auf die In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist weiterhin 
jeweils verwendete Form und die in dieser Form vorge- vorgesehen, daB der in der Nahe des Formhohlraums 
sehenen Kanale far das Kuhl- oder Heizmittel empirisch angeordnete TemperaturmeBf iihler laufend die Tempe- 
oder rechnerisch ermittelt wird, und daB bei jedem Zy- ratur uberwacht, daB diese so erfaBte Temperatur mit 
klus an wenigstens einem bestimmten Zeitpunkt der Zy- 40 einer unteren Temperaturschwelle verglichen wird und, 
klus-Periode ein Vergleich von Soli- und Ist-Tempera- sobald diese untere Temperaturschwelle unterschritten 
tur des einen MeBfuhlers vorgenommen wird und die wird, Ober die Steuerung der HeiBkanale die Heizlei- 
Mehrzahl von DurchfluB-Steuerventilen in Abhangig- stung herabgesetzt wird. Ein Unterschreiten der Tem- 
keit von der festgestellten Temperaturabweichung und peraturschwelle wird als Zeichen dafttr angesehen, daB, 
in AbhSngigkeit von dem abgespeicherten, raumlichen 45 aus welchen Grfinden auch immer, ein von der Taktzeit 
Kflhl- oder Heizmittel- Mengenverteilungsprofil ange- her an sich anstehender erneuter Spritzvorgang nicht 
steuert werden. Hierdurch gelingt es, unter Wahrung erfolgt ist Bei derartigen Gegebenheiten besteht die 
einer optimalen SpritzguBqualitat die Taktzeiten zu mi- Gefahr, daB die erwarmte SpritzgieBmasse im HeiBka- 
nimieren. nal verkokt und es zu Verstopfungen kommt Dies wird 

In neuerer Zeit finden zur Realisierung von anguB- 50 durch die erfindungsgemaB bewerkstelligte Herabset- 

freien Spritzlingen zunehmend Spritzwerkzeuge mit ei- zung der Heizleistung zuveriassig vermieden. 

nem HeiBkanal Verwendung. Derartige HeiBkanale ha- Gunstigerweise ist weiterhin vorgesehen, daB zur 

ben den Vorteil von Materialeinsparung aufgrund des Steuerung der Kuhlmittelmengen eine Energiebilanz 

Wegfalls der AnguBstangea eines minimalen Punktan- des Spritzzyklus erstellt wird. Dieses Vorgehen liefert 

gusses ohne Ringmarkierung, eines strdmungsgUnstigen 55 deutlich bessere Ergebnisse als herkdmmliche Verfah- 

Verhaltens der Thermoplastschmelze bei geringem ren, bei welchen mit einer Warmestrombilanz gearbei- 

Druckverlust und eines problemlosen Farb- und Materi- tet wird. 

alwechsels. Problematisch sind derartige SpritzgieB- Weiterhin ist mit Vorteil vorgesehen, daB eine diffe- 

werkzeugeallerdingsbeisehrdunnwandigenTeilen,wo renzierte Erfassung der Temperaturgradienten zwi- 

die Warmemenge der Schmelze groflenordnungsmaBig 60 schen der Kavitat und den AuBenfiachen in Abhangig- 

der Warmemenge der externen Heizung entspricht, so keit davon erfolgt, ob es sich urn eine Formplatte, eine 

daB durch die Warmezufuhr aufgrund der Heizung des Zwischenplatte oder eine entfernte Platte des Spritz- 

HeiBkanals die Zyklus-Zeiten letztlich wieder verian- werkzeugs handelt Es konnen dementsprechend KOhl- 

gert werden, wodurch die von Haus aus gegebenen Vor- kanale. die nicht direkt an der Kavitat angeordnet sind, 

teile von Spritzwerkzeugen mit HeiBluftkanaien wieder 6 5 in der Energiebilanz berucksichtigt werden, d. h. die 

kompensiert werden. Temperaturdifferenzen zwischen dem Medium und den 

DarQber hinaus ergeben sich herkommlicherweise KQhlkanalen und den betreffenden Plattenbereichen 

Probleme dadurch, daB fur Heizung und Kuhlung je- werden erfaBt Die Zeit fur den Warmedurchgang und 
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-ubergang kann bestimmt werden. Weiterhin laBt sich weitere Busleitungen 19, 20 mit einer zentralen Einga- 
der optimaie Abstand der Kuhlkanale zueinander unter be-Einheit 21 umfassend einen Touch-Screen 22 ver- 
Berucksichtigung der Warmeableitung aus zum Kuhl- bunden. 

kanal entfernten Kavitatsbereichen innerhalb der Zy- Das Heizmodul 16 wirkt auf die Heizung (Heizwen- 
kluszeit berechnen. 5 deln 8) des Heiflkanals ein sowie auf nur angedeutete 

Mit Vorteil ist weiterhin vorgesehen, daB bei der Er- Vorheizelemente 23 fur die Schmelze. 
fassung des Warmeubergangs in den Kuhlkanalen un- Das Kuhlmodul 17 wirkt auf Ventilanordnungen 24, 
terschiedliche Warmeubergangskoeffizienten fur ste- 25 ein. Die Ventilanordnung 25 steuert die Kreislaufe 
hendes und fiieBendes Kuhlmittel, insbesondere Wasser, Kl und K2 und die Ventilanordnung 24 die Kreislaufe 
berucksichtigt werden. io K3 und K4. Die Ventilanordnungen ermdglichen es, die 

Eine Anordnung zur Durchfuhrung des vorstehend Kuhlmittelmenge und damit auch die durch die Kuhlung 
beschriebenen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, abzufuhrende Warmemenge aber die Offnungsdauer 
daB das Steuermodui fur die Heizung und das Steuer- der Ventile und/oder den Offnungsquerschnitt der Ven- 
modul fur die Kuhlung jeweils einen gesonderten Mi- tile zu steuern. 

kroprozessor aufweisen, welche Uber einen Datenbus J5 In Fig. 2 ist der Temperaturverlauf in Grad Celsius in 
miteinander verbunden sind. Abhangigkeit von der Zeit t in Sekunden fur zwei 

Weiterhin kann im Rahmen der Erfindung gunstiger- Spritzzyklen aufgetragen, wobei ein Spritzzyklus gebil- 
weise vorgesehen sein, daB in dem Kuhlmittel- Vorlauf det wird durch das Einspritzen des flussigen Kunststoffs 
und dem Kuhlmittel-Rucklauf je ein zusatzlicher Tern- in die leere Spritzform bzw. den Hohlraum des Spritz- 
peraturfuhler angeordnet ist. Hierdurch konnen anhand 20 werkzeuges, durch das Ausharten des Formlings und 
der festgestellten Temperaturerhohungen in Verbin- das AusstoBen desselben, bis wieder ein leerer Form- 
dung mit der Mengenmessung die Warmeenergien und hohlraum vorliegt und ein erneuter Einspritzvorgang 
die Warmeubergangskoeffizienten am Werkzeug ermit- stattfinden kann. Dabei wird deutlich, daB nach dem 
telt werden. Daruber hinaus konnen bei der Berechnung Einspritzen des heiBen, flQssigen Kunststoffes fiber den 
der Impulslangen die so ermittelten Warmeenergien be- 25 HeiBkanal die Temperatur, die von dem MeBffihler 14 in 
rucksichtigt und zusammen mit den vorkalkulierten Im- der Nahe des Formhohlraumes gemessen wird, zu- 
pulslangen angesetzt werden. nachst bis zu einem Maximalwert ansteigt und nach dem 

Weiterhin kann im Rahmen der Erfindung vorgese- Erkalten der Schmelze und deren Auswerfen wieder auf 
hen sein, daB ein weiterer Temperatursensor an der die Ausgangstemperatur absinkt 
AuBenkontur des Werkstticks plaziert wird. Dement- 30 Unterhalb der Zeitachse, die der Temperatur zuge- 
sprechend kann anhand der festgestellten Temperatur ordnet ist, also unterhalb der in Fig. 2 oberen Zeitachse, 
die abzufahrende Enthalpie aus hinterlegten Tabellen in ist fur die einzelnen Kreislaufe Kl bis K4 des Ternpe- 
Verbindung mit dem aktuellen Maschinenzyklus be- riermediums die Energiebilanz aufgetragen. 
rechnet werden. Im Kreislauf Kl, der im Obergangsbereich zwischen 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines bevor- 35 der Formausnehmung 6 und dem HeiBluftkanal 7 ver- 
zugten Ausffihrungsbeispiels in Verbindung mit der lauft, umfaBt diese Energiebilanz ein erseits die Schmelz- 
Zeichnung naher beschrieben. Dabei zeigen: warme der zugefiihrten Schmelze und andererseits den 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer erfin- prozentuaJen Anteil der Heizleistung der Heizwendeln 
dungsgemaflen SpritzgieBform mit zugeordneter Tern- 8 des HeiBluftkanals 7, wobei diese Warmemenge Qber 
perieranordnung und 40 ein entsprechendes Kuhlmittelvoiumen je Zyklus bzw. 

Fig. 2 ein Diagramm zweier aufeinanderfolgender Zeitspanne des Zyklus abgefuhrt werden muB. 
Spritz-Zyklen , dargestellt anhand des Temperaturver- Im Kreislauf K2 ist der prozentuale Anteil der Heiz- 
laufes in Abhangigkeit von der Zeit und in Verbindung leistung der Heizwendeln 8 mit einem entsprechenden 
mit der Warmemengenzufuhr in den einzelnen Kanaien. KOhlvolumen zu berUcksichtigen, wohingegen in den 
In Fig. 1 ist ein SpritzgieBwerkzeug 1 dargestellt, wel- 45 Kreisiaufen K3 und K4 nur die der zugefQhrten Schmel- 
ches zwei Formteile 2, 3 .umfaBt, namlich ein auBeres ze innewohnende Warmemenge abgefuhrt werden muB. 
Formteil 3 und ein Kern-Formteil 2, welche sich in Rich- ErfindungsgemaB werden die entsprechenden War- 
tung der Pfeile 4 bzw. 5 zum Offnen der Form und zur memengenanteile von dem Heizungsmodul nach einem 
Entnahme des Formteils aus dem Formhohlraum 6 von- ersten Zyklus I vor dem jeweils folgenden Zyklus, z. B. 
einander entfernen bzw. 6ffnen lassen. Die im Ausfuh- 50 dem Zyklus II, uber den Datenbus 18 an das Kuhlmodul 
rungsbeispiel dargestellte GieBform ist fur Kunststoff 17 gegeben, so daB das KQhlmodul 17 seine anteiligen 
bestimmt, wobei der Kunststoff uber einen HeiBkanal 7 KUhlmittelmengen exakt so voreinstellbar dosieren 
zugefuhrt wird, der aber Heizwicklungen 8 beheizt wird. kann, daB mdglichst genau die zu erwartende Warme- 
Zum Temperieren der Formteile 4, 5 dienen Kreislau- menge wieder abgefuhrt wird und dementsprechend in 
fe Kl, K2, K3 und K4, wobei das Temperiermedium, wie 55 einer mdglichst kurzen Taktzeit die Formwandung wie- 
anhand des Kreislaufes K4 dargestellt, uber eine Vertei- der die gewunschte Ausgangstemperatur aufweisL 
leranordnung9,wiesiebeispielsweiseausderdeutschen In dem vorstehend beschriebenen Ausftihrungsbei- 
Patentanmeldung P 40 32 562 bekannt ist, auf einzelne spiel wurden die Steuermodule far Heizung und Kuh- 
Kanalabschnitte 10, 11, 12,13 verteilt werden kann. Mit- lung als gesonderte Steckkarten beschrieben. Wenn 
tels eines nahe dem Formhohlraum 6 angebrachten eo Prozessoren mit hinreichender Kapazitat zur Verfu- 
Temperaturfuhlers 14 wird die Temperatur im Bereich gung stehen, ist es im Rahmen der Erfindung selbstver- 
des Formhohlraums 6 laufend erfaBt. standlich auch mdglich, innerhalb eines Prozessors so- 

Eine Gesamt-Steuerung 15 umfaBt ein Steuermodui wohl die Heizregelung als auch die Kuhlregelung vorzu- 
16 in Form einer Steckkarte mit einem gesonderten nehmen. 
Mikroprozessor und ein Kuhlungs-Steuermodul 17 in 65 

Form einer Steckkarte, welches ebenfalls einen geson- Patentanspruche 
derten Mikroprozessor aufweist Beide Module 16, 17 

sind aber einen Datenbus 18 untereinander und aber 1. Verfahren zum Temperieren einer SpritzgieB- 
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form, insbesondere fur Kunststoff- und Aluminium- 
DruckguB mit wenigstens einer beheizten Duse 
oder einem HeiBkanal, wobei mittels eines Extru- 
ders o. dgl. in einem wiederkehrenden Zyklus der 
aufgeschmolzene Werkstoff unter Druck in die 5 
Formausnehmung bzw. die Formausnehmungen 
der SpritzgieBform eingebracht wird, dort aushar- 
tet, aus der Form entfernt und mit Beginn eines 
neuen Zyklus wieder unter Druck geschmolzener 
Werkstoff zugefuhrt wird, wobei uber wenigstens 10 
einen TemperaturmeBfOhler die Temperatur wah- 
rend des Zyklus gemessen und mit einer vorgege- 
benen Soll-Temperatur verglichen wird, und wobei 
KQhl- oder Heizmedium in Abhangigkeit von der 
Abweichung der gemessenen Ist-Temperatur von 15 
der gewunschten Soll-Temperatur zugefuhrt wird, 
wobei vorzugsweise Qber einen MeBfQhler eine 
Mehrzahl von DurchfluB-Steuerventilen fflr das 
KQhl- bzw. Heizmedium gesteuert wird, die men- 
genmSBige raumliche Bedarfsverteilung an KQhl- 20 
mittel bezogen auf die jeweils verwendete Form 
und die in dieser Form vorgesehenen Kanale fiir 
das KQhl- oder Heizmittel empirisch oder rechne- 
risch ermittelt wird, und bei jedem Zyklus an we- 
nigstens einem bestimmten Zeitpunkt der Zyklus- 25 
Periode ein Vergleich von Soil- und Ist-Temperatur 
des einen MeBfuhlers vorgenommen wird und die 
Mehrzahl von DurchfluB-Steuerventilen in Abhan- 
gigkeit von der festgestellten Temperaturabwei- 
chung und in Abhangigkeit von dem abgespeicher- 30 
ten, raumlichen Kuhl- oder Heizmittel- Mengenver- 
teilungsprofii angesteuert werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB fiir die Kuhlung und Heizung 
jeweils eine gesonderte Steuerung mit jeweils ei- 
nem gesonderten Prozessor vorgesehen sind, und 35 
daB die zu den einzelnen Formbereichen bei dem 
jeweils nachsten Spritz-Zyklus zuzufuhrenden 
Warmemengen resultierend aus Heizung und War- 
memenge der Schmeize vorab der Steuerung der 
Kuhlkanale ubermittelt wird und die Kuhlmittel- 40 
mengen in Abhangigkeit von diesen vorab ubermit- 
telten Warmemengen fur den jeweils darauffolgen- 
den Zyklus gesteuert werdea 

2. Verfahren, insbesondere nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die von dem in der Na- 45* 
he des Formhohlraums angeordneten Temperatur- 
meBfuhler laufend uberwachte Temperatur mit ei- 
ner unteren Temperaturschwelle verglichen wird 
und, sobald diese untere Temperaturschwelle un- 
terschritten wird, Uber die Steuerung der HeiBka- 50 
nale die Heizleistung herabgesetzt wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizleistung derart geregelt her- 
abgesetzt wird, daB die Temperatur auf einen zwei- 
ten unteren Soil- Wert eingestelit wird. 55 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Steuerung der Ktihlmittelmengen 
eine Energiebilanz des Spritzzyklus erstellt wird 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine differenzierte Erfassung der 60 
Temperaturgradienten zwischen der Kavitat und 
den AuBenfiachen in Abhangigkeit davon erfolgt, 
ob es sich urn eine Formplatte, eine Zwischenplatte 
oder eine entfernte Platte des Spritzwerkzeugs 
handelt. 65 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Temperaturdifferenzen zwischen 
dem Medium in den KQhlkanaien, die nicht direkt 



an der Kavitat angeordnet sind, und den korre- 
spondierenden Plattenbereichen des Formwerk- 
zeugs berucksichtigt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei der Erfassung des WarmeQber- 
gangs in den Kuhlkanalen unterschiedliche War- 
meQbergangskoeffizienten fur stehendes und flie- 
Bendes Kuhlmittel, insbesondere Wasser, beruck- 
sichtigt werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in Abhangigkeit von einer zu einem 
bestimmten Zeitpunkt wahrend der Spritzzyklen 
gemessenen Temperatur uber die Steuerung die 
Heizelemente des HeiBkanals geschaltet werden. 

9. Anordnung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 bis 8 umfassend eine 
SpritzgieBform, wobei mittels eines Extruders 
od. dgl. in einem wiederkehrenden Zyklus der auf- 
geschmolzene Werkstoff unter Druck in die Form- 
ausnehmung bzw. die Formausnehmungen der 
SpritzgieBform eingebracht wird, dort aushartet, 
aus der Form entfernt und mit Beginn eines neuen 
Zyklus wiederum unter Druck geschmolzener 
Werkstoff zugefuhrt wird, wobei wenigstens ein 
TemperaturmeBfuhler im Bereich der Formaus- 
nehmung angeordnet ist, und wobei in den Form- 
hohlraum wenigstens ein HeiBkanal mundet und 
Heizwendeln zum Heizen des HeiBkanals sowie 
Kuhlkanale zum Kuhlen der SpritzgieBform vorge- 
sehen sind sowie ein Steuermodul fur die Kuhlung 
und ein Steuermodul fur die Heizung, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Steuermodul fQr die Heizung 
und das Steuermodul fur die Kuhlung jeweils einen 
gesonderten Mikroprozessor aufweisen, welche 
uber einen Datenbus miteinander verbunden sind. 

10. Anordnung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in dem KQhlmittel-Vorlauf und dem 
KQhlmittel-Rucklauf je ein zusatzlicher Tempera- 
turmeBfuhler angeordnet ist 

11. Anordnung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein zusatzlicher TemperaturmeBfQh- 
ier an der AuBenkontur des Werkzeugs angeordnet 
ist. 
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